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@ Verfahren zur Steuerung eines auftragspezifischen Produktionsablaufes 

@ Es wird ein Verfahren zur Steuerung eins auftragsspe- 
zifischen Produktionsablaufes beschrieben, der eine 
Mehrzahl von aufelnander folgenden Produktionsschrit- 
ten {PS1, PS2, ...PSN) aufweist. Dabei wird zunachst die 
Fertigung des Produkts in einer definierten Auftragsrel- 
henfolge in einem ersten Produklionsschritt (PS1) begon- 
nen, nach diesem ersten Produktionsschritt (PS1) das ent- 
stehende Produkt an einem ersten Steuerungspunkt 
(SP1) erfaRt und diesem ein Auftrag temporar zugeord- 
net. Dann wird das entstehende Produkt fur einen nach- 
folgenden Produktionsschritt (PS2) freigegeben und die- 
sem zugefuhrt. Dieser Zyklus aus Produktionsschritten 
und nachfolgender Erfassung des entstehenden Produkts 
sowie dessen temporarer Zuordnung zu einem Auftrag 
erfolgt so lange, bis der letzte Steuerungspunkt (SP3) des 
Produktionsablaufes erreicht ist (Fig.). 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betriRl ein Verfahren zur 
Steuening eines auftragspezifischen Produktionsablaufes, 
der eine Mehrzahl von aufeinander folgenden Produktions- 
schritten aufSveist. 

Die Kemferdgung der Automobilpioduktion umfafit die 
Bereiche Kaiosseriebau, Lackiererei und Montage. In die- 
sen Produktionsbereichen uberwiegt die sogenannte FlieB- 
fertigung mit einer Linienstruktur. Aufgrund der hohen Pro- 
duktkomplexitat von Automobilen wird eine sogenannte 
kundenspezifische Auftragsfertigung vorgenommen. Bei 
den bekannten kunden- oder auftragsspezifischen Produkti- 
onsablaufen wird von Beginn der Produktion an fur jeden 
Kunden das fur ihn bzw. von ihm spezifizierte Produkl ge- 
fertigt. Jeder Kundenauftrag ist somit einem ganz konkre- 
ten, entstehenden Produkt direkt zugeordnei. Hieraus eige- 
ben sich spezielle Probleme hinsichdich derProduktionspla- 
nung und -steuerung. Zudem begrenzt eine solche FlieBfer- 
dgung die ProduktivitSt in einzelnen Bereichen. 

Ausgehend hiervon liegt der vorliegenden Erfindung das 
Problem zugrunde, die Durchlaufzeit von Auftragen in der 
Produktion zu stabilisieren sowie die Planbarkeit der Auf- 
tragsterminierung fiir die nach folgenden Produktionspro- 
zesse und die spatere Distribution zu verbessern. 

Dieses Problem wird gemaB dem Patentanspruch 1 ge- 
lost, indem bei dem eine Mehrzahl von aufeinander folgen- 
den Produktionsschritten aufweisenden Verfahren zur 
Steuerung eines auftragsspezifischen Produktionsablaufes 
zunachst die Fertigung des Produkts in einer definierten 
Auftragsreihenfolge in einem ersten Produktionsschritt be- 
gonnen wird, nach diesem ersten Produktionsschritt das ent- 
slehende Produkt an einem ersten Steuerungspunkt erfaBt 
und dem Produkt ein Auflrag temporar zugeordnet wird. der 
fur den nachfolgenden Produktionsschritt relevanle Auf- 
tragsumfang zur Fertigung freigegeben wird, anschlieBend 
das entstehende Produkt an einem weiteren Steuerungs- 
punkt erfaBt und dem Produkt wiederum ein Auftrag tempo- 
rar zugeordnet wird, und Produktionsschritt sowie nachfol- 
gende Erfassung des entstehenden Produktes an einem 
Steuerungspunkt und die Auftragszuordnung aufeinander 
folgen, bis der letzte Steuerungspunkt des Produktionsab- 
laufes erreicht ist. 

Dem erfindungsgemSBen Verfahren zur Steuerung eines 
auftragsspezifischen Produktionsablaufes Uegt die Idee zu- 
grunde, AuftragsfluB und ProduktionsfluB voneinander zu 
trennen. Damit wird innerhalb der auftrags- oder kunden- 
spezifischen Produktion temporar eine kundenanonyme 
Produktion ermoglicht, durch die sich die Streuung der 
Durchlaufzeiten von Auftragen durch die Produktion redu- 
zieren laBt. Dies erlaubt eine groBere Planbarkeit der Auf- 
tragsterminierung fiir aile folgenden Prozesse, wie z, B. die 
Materialbereitstellung oder die spatere Disuibution, und 
eine lokale Produktionsoptimierung. Lokale und tibeigrei- 
fende Zielsetzungen der Produktion lassen sich so besser 
raiteinander kombinieren und in Form von speziellen Algo- 
rithmen, auf die hier nicht naher eingegangen wird, be- 
schreiben, so daB systembedingte Probleme kompensiert 
werden konnen. Hierzu U-agt die Auftragsfreigabe in defi- 
nierten Stufen besonders bei. 

Vorteilhafte Weiterbildungen und Verbesserungen des er- 
findungsgemaBen Verfahrens sind in den Unteranspriichen 
beschrieben. 

Fiir eine moglichst geringe Durchlaufzeit von Auftragen 
durch die Produktion ist es von Vorteil, wenn die Auftrags- 
zuordnung erfolgt, indem jedem entstehenden Produkt je- 
weils der im AuftragsfluB erste, eine definienc Zielfunktion 
erfiillende Auftrag zugeordnet wird. 



Insbesondere zu Erhohung der Produkti vital ist es von 
Vorteil, wenn die Auftragszuordnung erfolgt, indem durch 
Definition einer Zielfunktion in der Produktion Fertigungs- 
blocke gebildet werden. 

5 Um eine moglichst groBe Flexibilitat im Produktionsab- 
lauf zu gewahrleisien, ist es von Vorteil, wenn erst am letz- 
ten Erfassungspunkt eine feste Zuordnung von Auftrag und 
Produkt erfolgt 
Ein AusfiihruDgsbeispiel des erfindungsgemaBen Verfah- 

10 rens ist in der Figur vereinfacht daigestellt und in der nach- 
folgenden Beschreibung naher erlautert. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren zur Steuerung ei- 
nes auftragsspezifischen Produktionsablaufes entsprechend 
den von den Kunden gewiinschten Eigenschaften wird im 

15 Gegensatz zu der bekannten kundenspezifischen Auftrags- 
fertigung zunachst kundenanonym gefertigt. 

In einer definierten Auftragsreihenfolge wird an einem 
Freigabepunkt FPl fiir einen ersten Produktionsschritt PSl 
der ftir diesen Produktionsschritt relevante Auftragsumfang 

20 fiir das jeweilige Produkt freigegeben. Nachdem das entste- 
hende Produkt diesen ersten Produktionsschritt PSl durch- 
laufen hat, wird es an einem ersten Steuerungspunkt SPl er- 
faBt. Entsprechend der fUr diesen Steuerungspunkt SPl rele- 
vanten Steuerungseigenschaften oder Ziele wird dem Pro- 

25 dukt temporar ein Auftrag zugeordnet. Dieser Auftrag kann 
der gleiche sein, der dem entstehenden Produkt aufgrund 
des Aufuragsflusses fiir den ersten Produktionsschritt PSl 
zugeordnet war, es kann aber auch ein anderer Auftrag sein. 
Entsprechend dieses temporar zugeordneten Auftrags 

30 werden die fiir einen nachfolgenden zweiten Produktions- 
schritt PS2 relevanten Eigenschaften als Auftragsumfang 
zur weiteren Produktion des Produkts freigegeben. Nach 
Durchiaufen des zweiten Produktionsschrittes PS2 wird an- 
schlieBend das entstehende Produkt an einem zweiten 

35 Steuerungspunkt SP2 erfaBt und dem Produkt entsprechend 
seinen Eigenschaften wiederum ein passender Auftrag tem- 
porar zugeordnet, wobei dieser Auftrag der gleiche sein 
kann, der dem entstehenden Produkt bereits vor dem zwei- 
ten oder vor dem ersten Produktionsschritt zugeordnet war. 

40 Es kann aber auch ein anderer Auftrag sein. 

Entsprechend diesem Auftrag wird der ftir einen drittcn 
Produktionsabschnitt PS3 relevante Auftragsumfang zur 
weiteren Produktion freigegeben. Nach Durchiaufen des 
dritten Produktionsschritt PS3 wird das entstehende Produkt 

45 an einem dritten und bei diesem Ausfiihrungsbeispiel letzen 
Steuerungspunkt SP3 erfaBt. Entsprechend seinen Eigen- 
schaften wird dem Produkt ein bestimmter Auftrag fest zu- 
geordnet. Nach Freigabe des entsprechenden Auftragsum- 
fangs erfolgt nun die Fertigstellung des Produktes in einem 

50 vierten und letzten Produktionsschritt PS4. 

Selbstverstandlich ist es moglich, daB der Produktions- 
fluB in Abweichung von dem hier dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispiel mehr oder weniger als vier Produktions- 
schritte aufweist und das mehr oder weniger als drei Sleue- 

55 rungspunkte voigesehen sind. 

Fiir die Zuordnung bzw. Auswahl eines geeigneten Auf- 
trags zu dem entstehenden Produkt ist es zum einen mog- 
lich, den auftragsspezifischen Produktionsablauf allein zur 
Stabilisierung der Durchlaufzeit des Auftrags nach Termin- 

60 gesichtspunkten zu steuem. Dabei wird dem Produkt der je- 
weils alleste zum Produkt passende Auftrag zugeordnet, so 
daB ftir diesen Auftrag die Durchlaufzeit bis zu dem Steue- 
rungspunkt stabilisiert wird. 
Es ist aber beispielsweise auch moglich, die Auswahl und 

65 Zuordnung von Auftragen und Produkten zur Bildung von 
Fertigungsblocken in der Produktion und dabei gleichzeitig 
zur Terminsteuerung einzusetzen. Bei dieser Variante des 
Steuerungssystems wird eine Zielfunktion definiert, mit der 
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Auftrage nach Termin- und Produktivitalsaspeklen ausge- 
wShlt werden. 

Palentanspriiche 

5 

L Verfahien zur Steuening eines auftragsspezifischen 
Produktionsablaufes, der eine Mehrzahl von aufeinan- 
der folgenden Produkiionsschrillen (PSl, PS2, ... 
PSN) aufweist, bei dem 

- zunachst die Fertigung des Produkts in einer lO 
definierten Auflragsreihenfolge in einem crstcn 
Produktionsschritt (PSl) begonnen wird, 

- nach diesem ersten Produktionsschritt (PSl) 
das entslehende Produkl an einem ersten Steue- 
rungspunkl (SPl) erfaBt und dem Ptodukl ein 15 
Auftrag lemporar zugeordnet wird, 

- der fiir einen nachfolgenden Produktionsschritt 
(PSl) relevante Auftragsumfang zur Fertigung 
freigegebcn wird, 

- anschlieBend das entstehende Produkt an einem 20 
weiteren Steuerungspunkt (SP2) erfaBt und dem 
Produkt wiederum ein Auftrag temporSr zugeord- 
net wird, und 

- Produktionsschritt sowie nachfolgende Erf as- 
sung des enlstehenden Produkts an einem Steuc- 25 
rungspunkt und die Auftragszuordnung aufeinan- 
der folgen, bis der letzte Steuerungspunkt des Pro- 
duktionsablaufes erreicht ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, daduich gekennzeich- 
net, daB die Auftragszuordnung erfolgt, indem jedcm 30 
entstehenden Produkt jeweils der im AuftragsfluB er- 
ste, eine definierte ZieUunktion erfiillende Auftrag zu- 
geordnet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 

zeichneL, daB die Auftragszuordnung erfolgt, indem 35 
durch Definition einer Zielfunktion in der Produktion 
Fertigungsblocke gebildet werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB am letzten Steuerungspunkt 
(SP3) eine feste Zuordnung von Auftrag und Produkt 40 
erfolgt. 
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Abstract of DE1 9927563 

A production routine has multiple production 
stages (PS1.PS2, ... PSN). In a defined 
sequence of tasks product manufacture begins 
with a first production stage (PS1). The 
product is recorded at a first control point 
(SP1) and a task is temporarily allocated to 
this. The product is then released for a 
subsequent product stage (PS2) and passed 
on to it. This cycle continues for subsequent 
stages until the last control point (SP3) in the 
production routine is reached. 
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